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@ Stander fir einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator und Herstellungsverfahren dafir

Ein Stinder fir einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator FIlG

umfaBt ein Standerblechpaket (2), in dessen Innenumfang . !

mehrere Nuten (5) gebildet sind, eine Standerwicklung (7)

mit in die Nuten des Standerblechpakets eingesetzten Ab-

schnitten, und einen Isolierstoff (8), der zwischen die Stan- I

derwicklung und das Standerblechpaket eingefigt ist; da- 5

bei haben die im Standerblechpaket gebildeten Nuten im 3

wesentlichen Viereckquerschnittsform, und die in die Nuten \\

eingesetzten Stinderwicklungsabschnitte haben ebenfalls 2

Viereckquerschnittsform, wogegen det Rest der Stander- .

wicklung Kreisquerschnittsform hat. GemaR der Erfindung, \\\j
7 §
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AN

die auRerdem ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen
Stinders angibt, wird ein Stander erhalten, der klein gebaut
werden kann und dessen Leistungspegel erhiohtist.
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Patentanspriiche

1. Stinder fiirr einen Kraftfahrzeug-Drehstromge-
nerator, mit

einem Stinderblechpaket (2). in dessen Innenum-
fang mehrere Nuten (5) gebildet sind;

einer Stinderwicklung (7) mit in die Nuten des
Stinderblechpakets eingesetzten Abschnitten; und
einem Isolierstoff (8), der zwischen die Stinder-
wicklung und das Sténderblechpaket eingefiigt ist;

dadurch gekennzeichnet, daB die in dem Stdnder-
blechpaker (2) gebildeten Nuten (5) im wesentli-
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chen Viereckquerschnittsform haben, und daB die .
in die Nuten eingesetzten Stinderwicklungsab-

schnitte ebenfalls Viereckquerschnittsform haben,
wihrend der Rest der Stinderwicklung Kreisquer-
schnittsform hat.

2. Stiander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net. daB der Rest der Stianderwicklung Hohlquer-
schnittsform hat.

3. Verfahren zur Herstellung eines Stdnders fir ei-
nen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator, wobeider
Stinder ein Stinderblechpaket mit einer Mehrzahl
von in seinem Innenumfang gebildeten Nuten, eine
Stinderwicklung, die in jede der Nuten des Stin-
derblechpakets eingesetzte Abschnitte hat, und ei-
nen zwischen der Stinderwicklung und dem Stan-
derblechpaket eingefiigten Isolierstoff aufweist, ge-
kennzeichnet durch PreBformen der in die Nuten
einzusetzenden Abschnitte der Standerwicklung
von deren Kreisquerschnitisform zu einer im we-
sentlichen Viereckquerschnittsform.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Standerwicklung aus einem Wik-
kelmaterial mit Hohlquerschnittsform hergestellt
wird. :

5. Verfahren zur Herstellung eines Standers fiir ei-
nen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator, wobei der
Stinder ein Standerblechpaket mit einer Mehrzahl
von in seinem Innenumfang gebildeten Nuten, eine
Stinderwicklung. die in jede der Nuten des Stan-
derblechpakets eingesetzte Abschnitte hat, und ei-
nen zwischen der Stianderwicklung und dem Stédn-
derblechpaket eingefiigten Isolierstoff aufweist, ge-
kennzeichnet durch

Wickeln eines Wickelmaterials mit Kreisquer-
schnittsform zu einer vorbestimmten Wicklungs-
form: und

anschlieBendes PreBSformen der in die Nuten einzu-
setzenden Abschnitte der Stinderwicklung von de-
ren Kreisquerschnittsform zu einer im wesentli-
chen Viereckquerschnittsform.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stinderwicklung aus einem Wik-
kelmaterial mit Hohlquerschnittsform hergestellt
wird.

7. Verfahren zur Herstellung eines Stdnders fir ei-
nen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator, wobei der
Stinder ein Stinderblechpaket mit einer Mehrzahl
von in seinem Innenumfang gebildeten Nuten, eine
Suinderwicklung, die in jede der Nuten des Stan-
derblechpakets eingesetzte Abschnitte hat, und ei-
nen zwischen der Stinderwicklung und dem Stén-
derblechpaket eingefiigten Isolierstoff aufweist, ge-
kennzeichnetdurch

PreBformen der in die Nuten einzusetzenden Ab-
schnitte der Standerwicklung von ihrer Kreisquer-
schnittsform zu im wesentlichen Viereckquer-
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schnittsform; und

anschlieBendes Wickeln dieses Wickelmaterials zu
vorbestimmter Wicklungsform unter Bildung der
Stianderwicklung.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stinderwicklung aus einem Wik-
kelmaterial mit Hohlquerschnittsform hergestellt
wird.

Beschreibung

Die Erfindung betrifft generell Drehstromgenerato-
ren, insbesondere einen Sténder, der zur Verwendung in
einem Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator od.dgl. ge-
eignet ist, klein gebaut werden kann und mit verbesser-
ter Leistung arbeitet; ferner betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung dieses Sténders.

Fiir einen derartigen Stinder, der in einem Dreh-
stromgenerator fir Kraftfahrzeuge verwendet wird,
wird z B. nach der JP-OS 55-79 660 ein massiver Elek-
trodraht mit Kreisquerschnitt in im Sténder gebildete
Nuten unter Beibehaltung seiner Querschnittsform ein-
gelegt, wobei entlang umfangsmaBig gegeniiberliegen-
den Rindern des Endes jedes Zahns eines Stiinderblech-
pakets Ansitze ausgebildet sind, die umgefaltet werden,
so daB teilweise geschlossene Offnungen fiir die Nuten
gebildet werden.

Nach der JP-OS 55-94 567 wird ein @hnlicher massi-
ver Elektrodraht mit Kreisquerschnitt in im Stinder ge-
bildete Nuten eingelegt, und der Draht bzw. die Wick-
lung wird in Richtung der Nuttiefe gepreBt, um dadurch
den Fiillfaktor (das Verhiltnis der von der Wicklung
eingenommenen Fliche zu der von der Nut eingenom-
menen Flache) zu vergréfBern. SchlieBlich werden ge-
geniiberstehende Rinder der Enden der Zihne des
Stianderblechpakets in Umfangsrichtung verldngert, um
teilweise geschlossene Offnungen fiir die Nuten zu bil-
den.

Da jedoch bei dem vorgenannten Stand der Technik
die massiven Elektrodrihte bzw. die Wicklung mit
Kreisquerschnitt in die Nuten ohne Anderung ihrer
Querschnittsform eingelegt werden, kann der Fiillfaktor
nicht verbessert werden, weil zwischen aufeinanderfol-
genden Windungen der Wicklungen notwendigerweise
Zwischenraume entstehen. Dies macht es schwierig, den
Leistungspegel 'des Drehstromgenerators zu verbes-
sern. Bei dem Stinder, bei dem der massive Elektro-
draht mit Kreisquerschnitt gepreBt wird, kénnen die
Windungen der Wicklung in den Nuten einander teil-
weise iiberkreuzen, so daf} es eventuell unméglich wird,
die richtige Anordnung der Windungen der Wicklung
einzuhalten. Somit kann wihrend des Pressens der
Wicklung der auf die Wicklungsoberfliche aufgebrach-
te Isolieriiberzug beschidigt werden, so daB die Wick-
lungen kurzgeschlossen werden. Die Anwendung eines

- solchen Verfahrens fiihrt somit zu einem groBeren Aus-
schuBanteil bei einem Massenfertigungsverfahren und
damit zu einer Verringerung der Produktivitit.

Es ist allgemein bekannt, daB insbesondere grof8e um-
laufende elektrische Maschinen anstelle eines Rund-
drahts einen flachen Draht mit Viereckquerschnitt ver-
wenden. Wenn man jedoch einen solchen flachen Vier-
eckdraht so, wie er ist, in kleinen Drehstromgeneratoren
od. dgl. verwendet, ergeben sich folgende Nachteile.
Vor dem Einsetzen in die Nuten muB die Wicklung nor-
malerweise eine vorgegebene Form erhaiten. Bei einem
Massenfertigungsverfahren zur Erzeugung eines gro-
Ben Wicklungsvolumens innerhalb kurzer Zeit mit Hilfe

“ap



RS 1]

-

OS 38

3

von Wickelmaschinen ist die Verwendung dieser Art
von flachem Viereckdraht nicht geeignet, da dieser
Draht hinsichtlich seiner Verarbeitungsfihigkeit dem
Runddraht unt rl gen ist, und zwar wegen des Vorhan-
denseins von Krimmungen oder Verdrehungen an sei-
hen Wickelkopfabschnitten.

Aufgabe der Erfindung ist daher die Bereitstellung
eines Stianders, der zur Verwendung in einern Kraftfahr-
zeug-Drehstromgenerator geeignet ist, und eines Ver-
fahrens zur Herstellung eines solchen Stinders, wobei
der Fiillfaktor einer Wicklung erheblich verbessert wird,
um dadurch den Leistungspegel des Drehstromgenera-
tors zu erhéhen, wobei ferner wahrend der Montage der
Wicklungsiiberzug in keiner Weise beschadigt witd, und
wobei die Produktivitit des Verfahrens wesentlich ver-

. bessertist.

Der Stéinder nach der Erfindung fir einen Kraftfahr-
zeug-Drehstromgenerator, mit einem Standerblechpa-
ket, in dessen Innenumfang mehrere Nuten gebildet
sind, mit einer Stinderwicklung mit in die Nuten des
Standerblechpakets eingesetzten Abschnitten, und ei-
nem Isolierstoff, der zwischen die Stinderwickiung und
das Stinderblechpaket eingefiigt ist, ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB die in dem Stinderblechpaket gebil-

. deten Nuten im wesentlichen Viereckquerschnittsform
" haben, und daB die in die Nuten eingesetzten Stinder-

wicklungsabschnitte ebenfalls Viereckquerschnittsform
haben, wihrend der Rest der Stinderwicklung Kreis-
querschnittsform hat.

GemaibB der Erfindung ist ein Teil der in die Nuten des
Stinders eingelegten Wicklung so geformt, daB die in
die Nuten eingesetzten Wicklungsteile im wesentlichen
Viereckquerschnittsform durch die Anwendung von
Druck erhalten, so daB der Fiillfaktor der Wicklung in
den Nuten erheblich verbessert wird. Da die Wicklung
ferner aus Wicklungsmaterial besteht, das wenigstens
eine kreisférmige Querschnittsforin aufweist, kénnen
verschiedene Nachteile beseitigt werden, die bisher bei
der Wicklungsbildung aufgetreten sind.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung beispiels-
weise niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt eines Teils eines Standers fir
einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator gemiB der

- Erfindung;

Fig. 2 eine Ansicht II-II von Fig. 1;

Fig. 3 bis 5 Darstellungen, die die Bildung einer Stin-
derwicklung fiir den Stinder nach der Erfindung zum
Einbau in einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator
veranschaulichen; dabei zeigt Fig. 3 den Wickelzustand
von Wicklungsmaterial gemiB der Erfindung, Fig. 4 ist
eine Perspektivansicht, die den Vorgang des Pressens
des Wicklungsmaterials von Fig. 3 mit einer PreBform
zeigt, und Fig. 5 zeigt perspektivisch eéine Standerwick-
lung, die gemiB der Erfindung hergestellt ist; ’

Fig. 6 eine Perspektivansicht eines Standerblechpa-
kets nach der Erfindung fiir einen Kraftfahrzeug-Dreh-
stromgenerator, wobei ein Zustand dargestellt ist, in
dem Verlingerungen, die als MagnetfluBsammler die-
nen, noch nicht gebildet sind;

Fig. 7A und 7B schematische Darstellungen, die ein
Verfahren zur Herstellung der als MagnetfluBsaminler
dienenden Abschnitte des erfindungsgemaBen Stianders
fir einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator zeigen,
wobei Fig. 7A den Zustand zeigt, in dem eine Stander-
wicklung in die Sténdernuten eingesetzt ist, und Fig. 7B
den Zustand zeigt, in dem die Endflache jedes Zahnab-
schnitts des Stinderblechpakets unter Druckeinwir-
kung geformt wird;
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Fig. 8A und 8B Querschnitte durch ein weiteres Bei-
spiel der Standerwicklung des Stinders nach der Erfin-
dung fiir einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator, wo-
bei Fig. 8A einen Querschnitt durch einen Hohldraht
zeigt und Fig. 8B den Hohldraht zeigt, der unter Druck
zu im wesentlichen Viereckquerschnitt verformt ist:

Fig. 9 einen Querschnitt durch einen Kraftfahrzeug-
Drehstromgenerator, in den der Stinder nach der Erfin-
dung eingebaut ist; und

Fig. 10 eine Grafik, die einen Vergleich zwischen der
Leistungskurve des einen erfindungsgemiBen Sténder
enthaltenden Kraftfahrzeug-Drehstromgenerators und
der Leistungskurve eines konventionellen Kraftfahr-
zeug-Drehstromgenerators zeigt.

Fig. 1 zeigt im Querschnitt einen Teil des Ankers ei-
nes Kraftfahrzeug-Drehstromgenerators, d.h. einen
Stiander 1. Der Stander 1 hat ein Stinderblechpaket 2
aus geschichteten Stahlblechen, die jeweils eine vorbe-
stimmte Stanzform haben. Das Stinderblechpaket 2
umfaBt einen zylindrischen Teil 3 und eine Mehrzahl
Zihne 4, die jeweils in Radialrichtung vom zylindrischen
Teil 3 nach innen ragen, und zwischen benachbarten
Zihnen 4 ist jeweils eine Nut 5 begrenzt. Die Nut 5 hat
Viereckquerschnitt. Bei der vorliegenden Ausfiihrungs-
form des fir einen Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator
geeigneten Stinders 1 sind in dem zylindrischen Teil 3
des Stinderblechpakets 2 an dessen Innenumfangsseite
zwolf Nuten ausgebildet. Fig. 1 zeigt beispielhaft nur
drei dieser Nuten. Zwei Verlangerungen 6. die umfangs-
miBig in entgegengesetzten Richtungen ldnglich sind.
sind an den in Umfangsrichtung einander gegeniiberste-
henden Rindern des Innenendes jedes Zahns 4 gebildet.
Jede Verlingerung 6 hat die Funktion, Magnetflul zu
sammeln und die teilweise geschlossene Offnung der
Nut 5 zu begrenzen, um zu verhindern, daB eine Wick-
lung daraus hervorsteht. wie noch erldutert wird.

Bei der vorliegenden Ausfithrungsform ist in jede Nut
5 des Stinders 1 eine Stianderwicklung 7 mit jeweils
sechs Windungen eingesetzt. Selbstverstindlich ist diese
Standerwicklung so gewickelt, daBl wie bei bekannten
Kraftfahrzeug-Drehstromgeneratoren ein Dreiphasen-
ausgang erhalten wird. Zwischen dem Stianderblechpa-
ket 2 und der Stinderwicklung 7 ist ein thermisch sehr

- bestdndiges Isolierpapier 8, z. B. Nomex (Wz), angeord-
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net. Damit ist eine stoffschliissige elektrische Isolierung
zwischen dem Stinderblechpaket 2 und der Stinder-
wicklung 7 vorgesehen.

Wie Fig. 2 deutlich zeigt, umfaBt die in der Nut 5 des
Stinderblechpakets 2 aufgenommene Stinderwicklung
7 einen Abschnitt 7a und Wickelkodpfe 7b6. Der Abschnitt
7aist in die Nut 5 eingesetzt und hat ebenen oder Vier-
eckquerschnitt. Die iibrigen Abschnitte bzw. Wickel-
kopfe 7b haben Kreisquerschnittsform. Da, wie ersicht-
lich, jede Nut 5 mit im wesentlichen Viereckquerschnitt
eine Wicklung aufnimmt, die gleichermaBen Viereck-
querschnitt hat, wird der Fiillfaktor der Wicklung in der
Stindernut 5 verbessert.

Nachstehend wird ein Verfahren zur Herstellung der
vorstehend erliduterten Standerwicklung 7 beschrieben.

GemiB Fig. 3 wird ein massives Elektrodrahtmaterial
17 mit Kreisquerschnitt mehrfach, z. B. sechsmal. zu im
wesentlichen Viereckform gewickelt, wodurch eine
Wicklung mit vorbestimmter Form vorbereitet wird.
Bei dem beschriebenen Beispiel wird das Wicklungsma-
terial 17 zu im wesentlichen Viereckform gewickelt, und
Wickelképfe 17b werden bogenférmig gemacht. Wenn
daher die Wicklung in die Nut 5 des Stinderblechpakets
2 eingesetzt wird, kann der Wickelkopf 17bin einfacher
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Weise bearbeitet werden. Da ferner Elektrodraht mit
Kreisquerschnitt verwendet wird, erfolgt keine Ver-
schlechterung der Verarbeitbarkeit etwa infolge eines
Verdrehens des Elektrodrahts im Gegensatz zu dem
Fall, in dem die Wicklung aus sogenanntem Viereck-
draht gewickelt ist. Es ist daher nicht noiwendig, auf ein
Verdrehen von Elektrodrihten zu achten. Somit ist er-
sichtlich, daB das beschriebene Wicklungsmaterial sich
aufgrund seiner iiberlegenen Verarbeitbarkeit zur Ver-
wendung in der Massenfertigung eignet.

Nachdem das Stinderwicklungsmaterial 17 in der be-
schriebenen Weise zu vorgegebener Form gewickelt ist,
wird sein Abschnitt 172, der in die Nut 5 einzusetzen ist,
durch eine PreBformvorrichtung 9 in Flachform ge-
bracht. Die PreBformvorrichtung 9 umfat eine Basis 10,
einen in Lingsrichtung der Basis 10 mittig angeordneten
Anschlag 11, zwei an den in Lingsrichtung der Basis 10
entgegengesetzten Enden angeordnete Blocke 12, zwel
Schieber 13, die in Lingsrichtung iiber die Basis 10
schiebbar sind. Federn 14, die jeweils mit einem Ende an
einem Block 12 und mit dem anderen Ende an einem
Schieber 13 befestigt sind, und ein Druckorgan 15, das
durch Hydraulikdruck od.dgl. in Vertikalrichtung be-
wegbar ist. Das entsprechend Fig. 3 geformte Wick-
lungsmaterial wird zwischen dem Anschlag 11 und den
Schiebern 13 angeordnet, und seine Abschnitte 17a, die
in die Nuten einzusetzen sind, d. h. also nicht die Wickel-
kopfe 17b, werden durch die Kraft der Federn 14 in
dieser Lage festgehalten. Dann werden die eingesetzten
Abschnitte 172 von dem Druckorgan 15 in Pfeilrichtung
mit Druck beaufschlagt. Durch dieses Pressen wird das
Wicklungsmaterial 17 zu einer Stinderwicklung 7 ge-
miB Fig. 5 geformt, wobei die in die Nut 5 einzusetzen-
den Abschuitte 72 im Querschnitt im wesentlichen Vier-
eckform haben. Nachdem bei dem vorstehend beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiel das Wicklungsmaterial ge-
wickelt wurde und die so erhaltene Wicklung derart
angeordnet wurde, daB ihre Windungen Gibereinander-
liegen. werden vorbestimmte Teile der iibereinanderlie-
genden Windungen druckbeaufschlagt. Nachdem je-
doch nur die vorbestimmten Teile des Wicklungsmateri-
als druckbeaufschlagt wurden, kann das erhaltene Wick-
lungsmaterial zu gewiinschter Form gewickelt werden.

Die in der obigen Weise hergestelite Stainderwickiung
7 wird in jede der Nuten 5, die zwischen den benachbar-
ten Zahnen 4 des Stinderblechpakets 2 von Fig. 6 gebil-
det sind. mit einem zwischengefiigten Isolierpapier fest
eingefiigt. Wie Fig. 6 zeigt, ist durch jeden Zahn 4 des
Stinderblechpakets 2 ein im wesentlichen ellipsenfor-
miges Durchgangsloch 16 in Axialrichtung ausgebildet.
Wie noch beschrieben wird, werden die bereits erwéhn-
ten Ansitze 6, die als MagnetfluBsammler dienen, durch
Pressen der Endfliche jedes Zahns 4 gebildet. Dadurch
ist es moglich, ein Herausfallen der eingesetzten Wick-
lungen aus den Nuten 5 zu verhindern. Aus der vorste-
henden Beschreibung ist ersichtlich, daB nach dem Ein-
setzen der Wicklung 7 in die Nut 5 der als MagnetfluB-
sammler dienende Ansatz 6 an der Endfliche des Zahns
4 des Stinderblechpakets 2 gebildet wird. Somit ist also
auch eine Wicklung 7 mit im wesentlichen Viereckform
ohne weiteres in jede Nut 5 einsetzbar. Es ist zu beach-
ten, daB die Montageleistung insbesondere in einem
Massenfertigungsverfahren bedeutend verbessert wird.

Nachstehend folgt die Beschreibung eines Verfahrens
zur Bildung der als MagnetfluBsammler dienenden An-
sitze des Stianderblechpakets 2.

GemiB Fig. 7A sind in jede Nut 5 sechs Windungen
der Stianderwicklung 7 eingesetzt, wobei zwischen der
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Wicklung 7 und der Oberfliche der Nut 5 jeweils Iso-
lierpapier 8 angeordnet ist.

Dann wird nach Fig. 7B die Endfliche des Zahns 4 des
Stinderblechpakets 2 durch eine geeignete Druckvor-
richtung (z. B. eine Presse oder eine Rolle) in Pfeilrich-
tung F mit Druck beaufschlagt. Wie die Vollinien in
Fig. 7B zeigen, werden die in Axialrichtung die Enden
der Zihne 4 durchsetzenden Durchgangstffnungen 16

. zusammengedriickt, und gleichzeitig werden die Ab-
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schnitte des Stinderblechpakets 2, die an die umfangs-
miBig gegeniiberstehenden Seiten des Durchgangs-
lochs 16 angrenzen, parallel zum Umfang des Stinder-
blechpakets 2 nach auBen gepreBt. Damit ist es moglich,
die MagnetfluBsammler 6 so zu formen, daB jeder eine
an einen Bogen angeniherte ideale Form hat.

Bei der vorstehend erliuterten Ausfiibrungsform
wird beispielsweise ein massiver Elektrodraht mit
Kreisquerschnitt zur Bildung der Stinderwicklung ein-
gesetzt. Bei der vorliegenden Erfindung kann aber auch
anstelle des runden Drahts ein Hohldraht 27 entspre-
chend Fig. 8A verwendet werden. Dieser hat, wie ge-
zeigt, urspriinglich Kreis- bzw. Ringquerschnitt. Beim
Pressen des Hohldrahts 27 nimmt dieser eine langliche
Form mit abgerundeten Enden entsprechend Fig. 8B an.
Wenn also bei dem PreBvorgang, der in Verbindung mit
Fig. 4 erlautert wurde, der Hohldraht 27 verwendet
wird, so ist ersichtlich, daB die erforderliche PreBkraft
gegeniiber dem runden Draht verringert werden kann,
und es ist moglich, in einfacher und positiver Weise den
runden Draht zu Viereckquerschnitt zu verformen.
Selbstverstindlich werden die Abschnitte des Hohl-
drahts 27, die in die Nuten einzusetzen sind, zu Flach-
form verformt. Ferner kann gegeniiber dem Bearbeiten
eines massiven Elektrodrahts der zum Bearbeiten des
Hohldrahts erforderliche PreBdruck verringert sein. So-
mit ist die Gefahr einer Beschiddigung einer auf die
Wicklung aufgebrachten Isolierschicht wihrend des
PreBvorgangs geringer, und die AusschuBrate kann auf
einen extrem niedrigen Wert gesenkt werden.

Fig.9 zeigt im Querschnitt einen Kraftfahrzeug-
Drehstromgenerator mit dem vorstehend beschriebe-
nen Stinder 1. Fig. 10 zeigt einen Vergleich zwischen
der Leistungskurve eines typischen bekannten Dreh-
stromgenerators und eines solchen mit dem Sténder
nach der Erfindung. Aus Fig. 10 geht hervor, da8 es mit
dem Stinder nach der Erfindung méglich ist, den Fiill-
faktor auf einen Wert von ca. 80% zu verbessern. Infol-
gedessen ist es moglich, wie Fig. 10 zeigt, den Leistungs-
pegel iiber den gesamten Drehzahlbereich des Dreh-
stromgenerators gegeniiber dem bekannten Dreh-
stromgenerator gleicher GroBe (dessen Leistungskurve
in Strichlinien angegeben ist) zu erhdhen. Insbesondere
hat sich gezeigt, da8 der Leistungspegel bei einer Nenn-
drehzahl von 5000 U/min um etwa 25% entsprechend
der Vollinie gesteigert werden konnte.

Aus der vorstehenden Beschreibung ist ersichtlich,
daB durch die Erfindung ein Stander mit groSem Fiill-
faktor zum Einsatz in einem Kraftfahrzeug-Drehstrom-
generator angegeben wird; dadurch ist es moglich, einen
Kraftfahrzeug-Drehstromgenerator zu schaffen, der
klein gebaut werden kann und dessen Ausgangsleistung
hoch ist.
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